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© Verfahren zur Hersteilung von Ringen mit achsparallelen Profilen 

© Die Erfindung zielt auf die Hersteilung eines durch 
Kaltumformung hergesteilten Ringes mit achsparallelen Pro- 
filen ab, bei dem die Kontur einer Verzahnung, eines 
Kerbprofils odar dergleichen durch eine In Radialrichtung 
stattfindenden WerkstoffVerdrangung erzeugt wird. 
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daS die Herstei- 
lung eines mit achsparallelen Profilen vereehenen Ringes 
durch Kaltwalzen eines Ringrohlings (2) und mit Hilfe einer 
Rlngwafzmaschine vorgenommen wird. DIeser wird in eine 
Matrize (7) eingefugt. welche die Negativform der Verzah- 
nung des zu profilierenden Zahnkranzes (1) oder dergleichen 
aufweist, und zusammen mit der Metrize (7) in einer 

.f!!D9v^enmw^ der 

achsparallelen Profilierung gewalzt sowie nach Beendigung — 
des Walzens von der Matrize (7) separiert 
Das Anwendungsgebiet der Erfindung ist die Hersteilung 
von Ringen mit Verzahnungen oder Kerbprofilen, baispiels- 
weise von Zahnkranzen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft die Herstellung von Ringen mit 
achsparallelen Profilen, wie zum Beispiel Verzahnungen 
oder Kerbprofilen durch Kaltumformung unter Inan- 
spruchnahme einer Ringwalzmaschine, welche eine 
drehangetriebene Profilwalze und eine mit Hilfe eines 
Walzschiittens zustellbare Dornwalze aufweist 

Bislang wird bei der Herstellung von Ringen mit achs- 
parallelen Profilen oder von Zahnradern grundsatziich 
zwischen der Anfertigung des Rohlings und dem Her- 
stelleh der Verzahnung unterschieden. Ringformige Ge- 
triebeteile, die mit einer Verzahnung versehen sind, 
werden durch Warmformgebung im besonderen durch 
Sintern oder durch spanabhebende Verfahren herge- 
stellt In einem in der US Patentschrift 5 392 517 be- 
schriebenen Verfahren wird dazu anfangs aus einem 
warm gegossenen Rohr durch Abschneiden eines Teil- 
stiickes ein kreisformiger Rohling hergestellt und zu 
einer maflhaltigen Zwischenform eines Ringes ausgear- 
beitet, der entweder einen maBhaltig gewalzten Innen- 
durchmesser entsprechend eines FuBkreisdurchmessers 
oder einen maBhaltig gewalzten AuBendurchmesser 
entsprechend eines Kopfkreisdurchmessers einer Ver- 
zahnung aufweist, je nach dem ob die Innenseite oder 
die AuBenseite des Ringes mit einer Verzahnung verse- 
hen werden solL Das Walzen des Ringes erf olgt durch 
Kaltwalzen, wahrend die vollstandige Herstellung der 
Verzahnung durch ein spanabhebendes Frasverfahren 
vorgenommen wird. 

Bekannt ist, daB durch eine nachfolgende spanabhe- 
bende Bearbeitung eines kalt gewalzten Ringrohlings 
die durch das Kaltwalzen erreichte hohe Oberflachen- 
qualitat wieder entfernt wird Der Faserverlauf an der 
Oberflache des Werkstoffes wird zerstort und die durch 
das Umformen erreichte Festigkeit des Werkstoffes 
verringert sich. AuBer den bereits genannten Gesichts- 
punkten ist der Grad der Werkstoffausnutzung nach 
wie vor unbefriedigend und unvorteilhaft fiir die Wirt- 
schaftlichkeit des Verf ahrens. 

Bekannt ist seit langern die spanlose Herstellung einer 
AuBenverzahnung bei Zahnradern oder Wellenenden 
durch Kaltwalzen mit Hilfe von Gewindewalzmaschi- 
nen oder durch Walzen eines auf Schmiedetemperatur 
erwarmten Materials. Fiir die Herstellung von Zahnra- 
dern oder Wellen, die ein Profil parallel zur Achsrich- 
tung aufweisen, sind zum Kaltwalzen auf Gewindewalz- 
maschinen Rollwerkzeuge entwickelt worden, welche 
die Zahne oder das gewQnschte Profil nicht schiagartig 
ausformen, sondern das Formwerkzeug mit fortschrei- 
tender Tiefe in den Werkstoff eindringen lassen, urn den 
Werkstoff nach und nach zu verdrangen. In der DE 
Patentschrift 884 944 sind die gegenuberliegenden Roll- 
werkzeuge als gezahnte und gleichsinnig sowie zwangs- 
laufig umlaufende Walzen ausgebildet, die das Werk- 
stiick in der Ausgangsstellung zwischen sich fassen. Zu 
Beginn der Verformung sind die mit dem Werkstiick in 
Eingriff stehenden Walzenzahne so ausgebildet, daB sie 
nur bis zu dem Teilkrefcdurchmesser der ausgefuhrten 
Verzahnung reichen. Dies bedingt einen wesentlich gro- 
Beren Durchmesser der Walzwerkzeuge gegeniiber 
dem fertigen Zahnrad Bei einem ringformigen Zahn- 
kranz mit einer Vielzahl von Zahnen vergroBert sich der 
Durchmesser der Rollwerkzeuge derart, daB die Ab- 
messungen uber das normale MaB einer Gewindewalz- 
maschine hinausgehen. 

Anstelle von Walzen wurde aus diesem Grunde nach- 
folgend die Verwendung von Zahnbacken mit stetig an- 
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steigenden Zahnhohen vorgesehen, deren Profil der Ab- 
wicklung des Walzenprofils entspricht Auch in diesem 
Falle besteht die Gefahr, dafi die Stirnseiten der Zahne 
beim Eindringen der Walzen in den zu verdrangenden 
5 Werkstoff nicht vollstandig ausgeformt werden. Urn ei- 
ne mdglichst vollstandige Ausformung des Kopfkreis- 
durchmessers zu gewahrleisten sind erhebliche Umfor- 
mungskrafte erforderlich. Andererseits Harm bei einer 
zu groBen Materialverdrangung die exakte Kreisform 

io des urspriinglichen Kopfkreisdurchmessers in Frage ge- 
stellt werden. Daraus resultiert gegebenenfalls eine auf- 
wendige Nacharbeit, damit durch Oberschleifen die 
Kreisform des Kopfkreisdurchmessers wieder herge- 
stellt werden kann. 

15 Zur Beseitigung dieser Nachteile wurde in der DE 
Patentschrift 43 35 505 eine Walzvorrichtung vprge- 
schlageh, die anstelle von stetig abgeflachten Walzen- 
zahnen eine Verzahnung aufweist, die an ihren Eingriff s- 
seiten zu dem Werkstiick hin konisch ausgebildet ist 

20 Hierbei wird bei der Herstellung einer Verzahnung des- 
gleichen von einem Rohling ausgegangen, welcher ei- 
nen maflhaltigen AuBendurchmesser aufweist Wahrend 
des Walzens der Verzahnung muB gleichzeitig in Axial- 
richtung eine Relativbewegung zwischen den Walz- 

25 werkzeugen und dem Werkstiick ausgefuhrt werden. 
Dadurch entsteht beim Walzen ein der Relativbewe- 
gung entgegengesetzt wirkende Umformungswider- 
stand in axialer Richtung, dem durch eine kompakte 
Werkzeugausgestaltung Rechnung getragen werden 

30 muB. Die Herstellung von Ringen mit achsparallelen 
Profilen liegt dergestalt nicht im Bereich des MSglichen. 

Ein anderes Verfahren, daB auf dem Prinzip der Ma- 
terialverdrangung beruht und mit welchem eine voll- 
standige Ausformung des Kopfkreisdurchmessers er- 

35 moglicht werden soli, wird in der DE Patentschrift 916 
824 beschrieben. In diesem Fall wird in eine Matrize ein 
durch Erwarmung vorbereiteter, schmiedbarer Rohling 
gelegt, dessen Abmessungen kleiner als die der Matrize 
sind. Der Rohling wird durch einen in Achsrichtung wir- 

40 kenden Stempeldruck wie in einem Gesenk nach auBen 
gedrangt, so daB die aus rotierenden Zahnradern gebil- 
dete Matrize durch den nach auBen drangenden Werk- 
stoff vollstandig ausgefiillt wird. Auf diese Weise wird 
durch Materialverdrangung die endgultige Zahnform 

45 gleichzeitig rriit dem Kopfkreisdurchmesser der Verzah- 
nung hergestellt Der Vorteil dieses Verfahrens besteht 
darin, daB die Stirnseiten der Zahne vollstandig ausge- 
formt werden und einen durchgehenden Faserverlauf 
des Werkstoffes aufweisen. 

50 Wahrend der Herstellung der endgultigen Zahnform 
ist die Anwendung eines groBen, in Axialrichtung auf 
das Werkstiick einwirkenden Druckes erforderlich, um 
den Werkstoff zum FlieBen zu bringen. Infolgedessen 
konnen in der vorgeschlagenen Weise, durch radiales 

55 Ausbreiten~eines- scheibenf6rmigen~Werkstuckes nur 

solche Zahnrader hergestellt werden, die zuvor auf 
Schmiedetemperatur erhitzt worden sind und eine hin- 
reichend knetbare Werkstoffbeschaffenheit aufweisen. 
Mit dem vorgeschlagenen Verfahren ist die Herstellung 

60 eines mit Zahnen versehenen Ringes mittels Kaltumfor- 
mung nicht gewahrleistet 

Die Erfindung bezweckt ein Verfahren zum Herstel- 
len von Ringen mit durch Kaltumformung hergestellten 
achsparallelen Profilen, die einen ungestorten Faserver- 

65 lauf des Werkstoffes und eine hohe Oberflachenqualitat 
aufweisen. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht in einem auf einer 
Kaltumformung beruhenden Verfahren, bei welchem 
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verbundene Seitenbegrenzungen x, y oder durch Profi- 
lierung der Walzen 24, 25 begrenzt werden kann. 

Die seitliche FQhmng der Matrize 7 erfolgt durch die 
Profilwalze 17, die dem Fonngebungsabschnitt 19 der 
Domwalze 16 gegenuberliegend eine Mantelflache 23 5 
mit einem kleineren AuBenumfang aufweist, die von ei- 
nem linken Ansatz 24 und von einem rechten Ansatz 25 
entsprechend der Breite der Matrize 7 begrenzt wird 
Die drehangetriebene ProfiJwalze 17 steht mit ihrer 
Mantelflache 23 wahrend der Drehung in Kontakt mit 10 
der zylindrischen AuBenmantelflache 9 der Matrize 7 f 
wodurch die Drehbewegung auf die Matrize 7 ubertra- 
gen wird. 

Wahrend des Walzvorgangs wird die Dornwalze 16 
auf die angetriebene Profilwalze 17 zu bewegt, bis ein 15 
vorgegebener Sollwert erreicht ist 

Bei stetigem Zustellen der Dornwalze 16 und bei 
gleichzeitiger Drehung der Profilwalze 17 wird der 
Walzspalt verringert und auf den Werkstoff des Ring- 
rohlings 2 im Bereich des Walzspaltes eine Druckspan- 20 
nung aufgebracht, durch die der Werkstoff zum FlieBen 
gebracht wird Zur Formung der Zahne 11 auf dem 
AuBenumfang des Zahnkranzes 1 flieBt der Werkstoff 
beim Walzen in die Lucken 12 der Matrize 7 bis diese 
vollstandig ausgefullt sind Im Zusammenhang mit den 25 
in den Werkstoff eingebrachten tangentialen Druck- 
spannungen ist des weiteren ein Langenwachstum des 
Materials zu verzeichnen, das zu einer Zunahme des 
Innendurchmessers 3 des Ringrohlings 2 f Qhrt Dadurch 
wird zu einer vollstandigen Ausformung der Zahne 11 30 
beigetragen. 

Die Zustellung der Dornwalze 16 wird bis zur Errei- 
chung des endgiiltigen Sollwertes fortgesetzt, bis die 
gewiinschte AuBenverzahnung vollstandig ausgebildet 
und die zwischen den Matrizenzahnen 14 befindiichen 35 
Lucken 12 vollstandig mit dem Werkstoff des Ringroh- 
lings 2 ausgefullt sind. Dieser Vorgang der Werkstoff- 
verdrangung ist in Abhangigkeit von der gewahlten 
Umdrehungszahl der Profilwalze 17 durch die Vor- 
schubgeschwindigkeit der Dornwalze 16 steuerbar, so 40 
daB dadurch die Ausformung der Verzahnung nicht 
schlagartig vonstatten geht Dadurch konnen die Um- 
formungskraf te gering gehalten werden. 

Nach dem Erreichen des endgiiltigen Sollwertes und 
nachdem der Innendurchmesser 3 des Ringrohlings 2 bis 45 
auf den endgiiltigen Innendurchmesser 26 des Zahn- 
kranzes 1 aufgeweitet worden ist, kann nach der Beendi- 
gung des Kaltwalzens der fertig gewalzte Zahnkranz 1 
zusammen mit der Matrize 7 aus dem Bearbeitungs- 
raum der Ringwalzmaschine entfernt werden. Aufler- 50 
halb der Ringwalzmaschine wird der Zahnkranz 1 von 
der Matrize 7 separiert, welche anschlieBend erneut mit 
einem Ringrohling 2 bestiickt und dem Arbeitsraum der 
Ringwalzmasc hine zug efuhrt werden JcanrL 

Die" Herstellung von Zahnkranzen oder dergleichen 55 
kann beschleunigt werden, wenn mehrere Matrizen 7 
nebeneinander zum Einsatz gelangen. Dadurch kann die 
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens gesteigert und die 
Haltbarkeit der Matrizen 7 gesteigert werden. 

60 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Ringen mit achs- 
parailelen Profilen, wie zum Beispiel Verzahnun- 
gen oder Kerbprofilen, durch Kaltumformung un- 65 
ter Inanspruchnahme einer Profilwalzmaschine, 
welche eine drehangetriebene Profilwalze und eine 
mit Hilfe eines Walzschlittens zustellbaren Dorn- 



walze aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Herstellung der mit achsparallelen Profilen verse- 
henen Ringe durch Kaltwalzen und mit Hilfe einer 
Ringwalzmaschine vorgenommen wird und folgen- 
de Arbeitsschritte umfaBt : 

a) Herstellen eines Ringrohlings (2) mit einem 
AuBendurchmesser (4) der gleich dem FuB- 
kreisdurchmesser (5) der zu walzenden Ver- 
zahnung oder dem Kerbprofil ist und der ein 
Gewicht aufweist, das sich in dem Toleranzbe- 
reich des fertigen Zahnkranzes (1) oder der- 
gleichen befindet, 

b) Einfugen des Ringrohlings (2) in eine Matri- 
ze (7), welche die Negativform der Verzah- 
nung des zu profilierenden Zahnkranzes (1) 
oder dergleichen aufweist, 

c) Kaltwalzen des Ringrohlings (2) zusammen 
mit der Matrize (7) in einer Ringwalzmaschine, 
die mindestens eine drehangetriebene Profil- 
walze (17) und eine mit Hilfe eines Walzschlit- 
tens zustellbare Dornwalze (16) aufweist, 
durch Zustellung der Dornwalze (16) bis zu 
einem vorgegebenen Sollwert bis zur vollstan- 
digen Ausformung der achsparallelen Profilie- 
rung und bis zur Erreichung des vorgesehenen 
Innendurchmessers (27), 

d) und Separieren des Zahnkranzes (1) oder 
dergleichen von der Matrize (7) nach Beendi- 
gung des Walzens. 

2. Verfahren zur Herstellung von Ringen mit achs- 
parallelen Profilen nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor dem eigentlichen Walzvor- 
gang die Matrize (7) mit einem Ringrohling (2) gela- 
den wird, was dadurch geschieht, das der Ringroh- 
ling (2) in Axialrichtung in die durch die Matrizen- 
zahne (14) gebildete Innenbohrung der Matrize (7) 
eingepaBtwird 

3. Verfahren zur Herstellung von Ringen mit achs- 
parallelen Profilen nach Anspruch 1 und Anspruch 
2, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Matrizen 
(7) nebeneinander zum Einsatz gelangen. 

4. Matrize zur Herstellung von Ringen mit achspar- 
allelen Profilen nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Matrize (7) ringformig ausgebildet ist und eine zy- 
lindrische AuBenmantelflache (9) aufweist sowie 
mit einer Innenverzahnung versehen ist, deren In- 
nenflache dem Negativ der AuBenflache des ferti- 
gen Zahnkranzes (1) oder dergleichen entspricht. 
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durch eine in Radialrichtung stattfindende Werkstoff- 
verdrangung die Herstellung der Kontur einer Verzah- 
nung, eines Kerbprofils oder dergleichen erfolgt 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, 
daB die Ringe mit achsparalielen Profilen durch Kalt- 
walzen und mit Hilfe einer Ringwalzmaschine herge- 
stellt werden, wobei die Herstellung eines Ringes in 
einem mehrere Arbeitsschritte umfassenden Verfahren 
vorgenommen wird Dieses umfaBt die Herstellen eines 
Ringrohlings mit einem AuBendurchmesser der gleich 
oder kleiner dem Grundkreisdurchmesser der zu wal- 
zenden Verzahnung oder dem Kerbprpfil ist, wobei der 
Ringrohling ein Gewicht aufweist, das sich in einem To- 
leranzbereich des fertigen Ringes befindet 

Nach einem weiteren Merkmal des Verfahrens wird 
der Ringrohling in eine Matrize eingefugt, welche die 
Negativform der Verzahnung des zu profilierenden Rin- 
ges aufweist Danach erfolgt das Kaltwalzen des Ring- 
rohiings zusammen mit der Matrize in einer Ringwalz- 
maschine, die mindestens eine drehangetriebene Profil- 
walze und eine mit Hilfe eines Walzschlittens zustellba- 
re Dornwalze aufweist Das Walzen wird bis zur voll- 
standigen Ausbildung der achsparalielen Profilierung 
und dem Erreichen des vorgesehenen Innendurchmes- 
sers des Ringes durchgefuhrt Ferner schlieBt das Ver- 
fahren ein Nachwalzen beziehungsweise Kalibrieren 
und das nachfolgende Separieren des Ringes von der 
Matrize nach Beendigung des Kaltwalzens ein. 

Die Fertigung einer achsparalielen Verzahnung oder 
eines Profils bei einem Ring durch Kaltwalzen unter 
Zuhilfenahme einer Ringwalzmaschine vereinfacht die 
Herstellung dieses Ringes erheblich. Durch den Walz- 
vorgang wird eine auBerordentlich hohe Oberflachen- 
qualitat der Verzahnung zustande gebracht Innerhalb 
der Verzahnung wird durch den ungestorten Faserver- 35 
iauf eine Steigerung der Festigkeit der Zahnflanken be- 
werkstelligt Insbesondere bei der Herstellung von Ge- 
triebeteilen wird hierdurch die Tragfahigkeit der Zahn- 
flanken erhoht und die Bruchgefahr vermindert Des- 
gleichen wird infolge der besseren Oberflachengute der 
VerschleiB an den Zahnflanken herabgesetzt und die 
Lebensdauer des Getriebes verlangert 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspriichen und dem Aus- 
fuhrungsbeispiel. 

Die Erfindung soli nachfolgend durch ein Ausfiih- 
rungsbeispiel naher erlautert werden. In den dazugeho- 
rigen Zeichnungen zeigt 
Kg. 1 einen Ringrohling, 

Fig. 2 die Matrize mit dem eingefugten Ringrohling 
vor dem Kaltwalzen, 

Fig. 2a eine Detailansicht A der Matrize mit dem 
Ringrohling gemaB Fig. 2, 

~F1gT 3 eine Teilahsicht ' einer Ringwalzmaschine irn 
Umkreis des Walzspalts, 

Fig. 3a einen Ausschnitt von Fig. 3 mit einer Ausfuh- 
rungsf orm einer Matrize, 

Fig. 4 eine Teilansicht der Matrize mit einem fertigen 
Zahnkranz nach dem Kaltwalzen und 

Fig. 4a eine Detailansicht B gemaB Fig. 4 in schemati- 
scher Darstellung. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren soil in dem gewahl- 
ten Ausfuhrungsbeispiel anhand der Herstellung eines 
in Fig, 4 angedeuteten Zahnkranzes 1 naher erlautert 
werden, wobei in Fig. 4a einen Ausschnitt des Zahn- 
kranzes 1 wiedergegeben ist Bei der Herstellung eines 
derartigen Zahnkranzes 1 wird von einem Ringrohling 2 
ausgegangen, der in Fig. 1 dargestellt ist Der Ringroh- 
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ling 2 kann aus einem Teilabschnitt eines rohrformigen 
Werkstuckes, beispielsweise aus einem gezogenen 
Rohr, mit einem zylindrischen Innendurchmesser 3 und 
einem zylindrischen AuBendurchmesser 4 oder durch 
Kaltwalzen angefertigt werden. Die Abmessung des 
AuBendurchmessers 4 des Ringrohlings 2 ist derart ge- 
wShlt, daB der AuBendurchmesser 4 gleich groB oder 
kleiner wie der FuBkreisdurchmesser 5 des in Fig. 4 dar- 
gestellten Zahnkranzes 1 ist Des weiteren ist die Ab- - 
messung des AuBendurchmessers 4 so dimensioniert, 
daB er gegebenenfalls mit dem Kopfkreisinnendurch- 
messer 6 einer Matrize 7 eine Passung bildet, so daB der 
Ringrohling 2 wie in Fig. 2, beziehungsweise in Fig. 2a 
im Detail dargestellt, in die Matrize 7 eingefugt werden 
kann. Der Innendurchmesser 3 des Ringrohlings 2 ist mit 
der sich in axialer Richtung erstreckenden Breite abge- 
stirnmt und derart ausgefuhrt, damit das Volumen des 
Ringrohlings 2 mit dem Volumen des fertigen Zahn- 
kranzes 1 gleich ist Dadurch wird eine exakte MaBhal- 
tigkeit des Zahnkranzes 1 gewahrleistet 

Die Matrize 7, die eine zylindrische Aufienmanteifla- 
che 9 aufweist, ist gemaB Fig. 2a mit einer Innenverzah- 
nung 10 versehen, deren Innenflache das Negativ der 
AuBenflache des fertigen Zahnkranzes 1 verkorpert An 
der S telle eines Zahnes 11 des Zahnkranzes 1 gemaB 
Fig. 4 ist jeweils eine Lucke 12 entsprechend der ge- 
wiinschten Zahnezahl vorgesehen. Andererseits ist an- 
stelle einer Zahnlucke 13 auf dem inneren Umfang der 
Matrize 7 ein Matrizenzahn 14 entsprechend der Innen- 
form der Zahnlucke 13 vorgesehen. Die Stirnflachen 15 
der Matrizenzahne 14 bilden den Kopfkreisinnendurch- 
messer 6 der Matrize 7, der gleich groB wie der FuB- 
kreisdurchmesser 5 des Zahnkranzes 1 ist 

Vor dem eigentlichen Walzvorgang des Zahnkranzes 
1 wird die Matrize 7 mit einem Ringrohling 2 geladen, 
was dadurch geschieht, daB der Ringrohling 2 in Axial- 
richtung in die durch die Stirnflachen 15 der Matrizen- 
zahne 14 gebildete Innenbohrung der Matrize 7 einge- 
paBt wird. Beim Einpressen des Ringrohlings 2 in die 
Matrize 7 entsteht eine feste Verbindung zwischen dem 
AuBenumfang des Ringrohlings 2 und den Stirnflachen 
15 der Matrizenzahne 14, die eine festen Sitz des Ring- 
rohlings 2 in der Matrize 7 gewahrleistet Dadurch ist 
der Ringrohling 2 zusammen mit der Matrize 7 wie ein 
45 gewohnlicher Ringrohling 2 handhabbar und durch an 
sich bekannte Handhabungseinrichtungen an einer 
Ringwalzmaschine manipulierbar. Nach dem Laden der 
Matrize 7 wird diese mit einer nicht weiter dargestellten 
Zufuhrungseinrichtung in den Arbeitsraum einer in 
50 Fig. 3 aufgezeigten Ringwalzmaschine eingefuhrt 

In dem Arbeitsraum der Ringwalzmaschine wird der 
Ringrohling 2 zunachst auf eine Dornwalze 16 aufge- 
setz t Die Do rnwalze 16 ist parallelachsig zu einer orts-__ 
fest und drehangetriebenen Profilwalze 17 angeordnet 
55 sowie in Richtung des Doppelpfeiles 18 zur Profilwalze 
17 hin zustellbar. Die Dornwalze 16 besitzt einen sich 
axial erstreckenden Ringformgebungsabschnitt 19, wel- 
cher der gewunschten Innenform des Zahnkranzes 1 
entspricht Der Ringformgebungsabschnitt 19 ist mul- 
denformig mit einem Einschnitt 20 ausgestattet, welcher 
durch eine linke Randstufe 21 und eine rechte Randstufe 
22 begrenzt wird Beide Randstufen 21, 22 sind derart 
axial beabstandet, daB die Breite des Einschnittes 20 der 
Breite des Zahnkranzes 1 entsprechend groB ist und fur 
65 die exakte seitliche Fuhrung des Ringrohlings 2 vorge- 
sehen werden kann, wobei die axiale Breitung am Au- 
Bendurchmesser des Zahnkranzes 1 in Obereinstim- 
mung mit Fig. 3a entweder durch mit der Matrize 7 
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FIG. 4 
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FIG. 3 a 
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